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Uvod

“Systém managementu kvality je ta ¢ast celkového systému fizeni organizace, ktera
1]

ma garantovat maximalni spokojenost zakaznik( tim nejefektivnéjsim zpusobem.*
(Umeda, 1993).

Rizeni kvality je pfedevsim o stalém zlepSovani véeho, co ve firmé nebo organizaci
probiha, a proto zahrnuje hodné firemnich procesu. Zlepseni je nedilnou soucasti
firmy pasobici na trhu. Jestli spole¢nost pfestane zlepSovat, konkurence ji pfedhoni.
Rizeni kvality a zlepSovani je tak kli€ovou a pfirozenou souéasti normalniho fizeni
uspésnych podnikud. Vétsina firem vklada mnoho sil na zlepSeni ¢asti podniku, ktera
oblasti intenzivniho rozvoje ekonomiky a zdrojem ekonomického rastu. V téchto
podminkach je dulezitost integrovaného fizeni kvality produktu a efektivnosti
vyroby. Systémy Fizeni kvality fungujici v riznych podnicich jsou individualni.
KliCové se v této souvislosti stavaji pfistupy, metody a nastroje riznych méreni a

monitorovani, které by v ramci systému kvality méli rozvijet a aplikovat.

V soucasné dobé se velice zménila svétova ekonomika a to z davodu, ze se velmi
rychle rozviji podnikani a roste konkurence. To znamena, Ze jakost stoupa na vyssi
uroven. Neexistuje takova organizace, ktera by nechtéla pfedhonit konkurenci.
Zakladem uspésného podnikani je spokojenost zakaznika, a proto kazda

spole¢nost sméfuje k tomu, aby vyhovéla pozadavkim klientd.

Problematika kvality vyrobkld a sluzeb byla a zUstava relevantni. Je to strategicky
problém, na jehoz FeSeni zavisi stabilita ekonomiky kazdé firmy. Proces zvySovani
kvality, ktery kombinuje €innosti mnoha primyslovych odvétvi, tyma designérq,
sektorl sluzeb, je nezbytny nejen k dosazeni zisku pfi prodeji zbozi a sluzeb, ale i
k dosazeni ostatnich cili spole€nosti. | u uspéSnych firem jsou Uzka mista ve
vyrobnich procesech, které se daji optimalizovat, napf. snizenim podilu vadnych

vyrobk.

Cilem bakalafské prace je porovnat ucinnost kontroly kvality, jestli je systém
kontroly kvality ve firm& SA ve vyrobé pfevodovek uginny. Rozbor bude proveden
projednanim urcitych statistickych metod a nastrojl fizeni kvality, které pomahaji
dodrzovat stabilitu ukazatell kvality. Konkrétné pomoci Paretova (analyza neshod

stavajicich béhem vyrobniho procesu) a regula¢niho diagramu (znazornéni podilu



neshodnych pfevodovek). Prace bude rozdélena na tfi Casti, a to tak, Ze do praktické

Casti budou aplikovany poznatky z teoretické casti.

V ramci teoretické €asti budou definované zakladni teoreticka vychodiska, pojmy,
funkce a koncepce kvality, jeji systémy a normy, zabyvaijici se problematikou Fizeni
kvality. Nasledné bude popsan historicky vyvoj systému fizeni kvality, ktery ma Sest
zakladnich etap. Tato kapitola bude také zahrnovat popis zakladnich metod a
nastroju v managementu kvality.

Analyticka ¢ast popise zakladni principy fizeni kvality, které jsou zakladem politiky
a stanoveni vyrobnich cilt spole€nosti. Systém Fizeni kvality se neustale zlepSuje a

slouzi pro efektivni FeSeni vzniklych problému.

Treti Cast se bude vénovat zkoumani procesu vyroby prevodovek MQ200 ve

vyrobnim zavodé automobilové spoleénosti SKODA AUTO a.s., Mlada Boleslav.



1 Teoreticka vychodiska fizeni kvality

1.1 Pojeti, funkce a koncepce systému kvality

Slovo ,jakost", jehoz sou€asnym synonymem je vyznam ,kvalita“ bylo definovano
v odborné literatufe a tento pojem vymezovali ,guruove” jakosti:

e ,Jakost je zplsobilost pro uziti“ (Juran),

e ,Jakost je shoda s poZadavky*“ (Crosby),

e Jakost je to, co za ni povazuje zakaznik® (Feigenbaum).
Definice ,jakost* (kvalita) vychazi z normy CSN EN ISO 9000:2006, ktera Fika ze
.Jakost je stuperi splnéni poZadavku souborem inherentnich charakteristik®. Kazdé
konkrétni slovo v definici ma svoji funkci. Jako napfiklad vyznam ,stupen®
predstavujici méfitelnou kategorii z kvality;

- pozadavky, které maji v sobé kombinace potfeb a oCekavani zakazniku a

legislativa, ktera je legalizuje.
.Inherentni charakteristika“ je typicky a trvaly znak pro konkrétni produkt.

Tento pojem se tyka jakékoliv druhu produktd a zacina u vyroby surového materialu
az do hotového vyrobku. Vyrobce musi pfesné védét, co potiebuje zakaznik, aby
splnili jeho poZadavky a souCasné cile prodavajiciho. Kvalita je soubor
charakteristik objektu souvisejici s jeho schopnosti uspokojit stanovené a
navrhované potfeby. Kvalita je nedilnou soucasti produktu a sluzby, coz je v
podnikani zvlasté dalezité. Aby spolecnost ,pfezila“ v konkurenénim prostredi, je
nutné vyrabét pouze vysoce kvalitni zbozi a sluzby. Spotfebitel bude
pravdépodobné pozadovat vysoce kvalitni produkt nebo sluzbu. Kvalita produktu
pro spotfebitele je na prvnim misté, protoZe je to kvalita, ktera urCuje jeho
spotrebitelskou hodnotu. Kupujici se zajimaji o spolehlivost, snadné pouZiti,
trvanlivost a estetické vlastnosti vyrobkd. Fundament vyrobeného produktu je uréen
jeho uZitnou hodnotou a zajmem zakaznika o tento produkt. To znamena, ze
potifeba zakaznika je velmi tésné svazana s kvalitou zbozi. Moderni mysSlenka
kvality je zaloZena na principu dokonalého spinéni pozadavku a pfani spotiebitele
a tento princip by mél byt dodrzen pfi navrhu jakéhokoliv produktu. Kontrola kvality
vyrobkl — je souborem opatfeni, ktera zajiStuji dosazeni 100 % pozadovanych
vlastnosti. Spolehlivost vyrobniho systému je zajisténa fadou kontrolnich operaci,
v€etné provadéni méreni, analyzy zkou$ek vlastnosti a charakteristik vyrobku.

Jejich porovnani se stanovenymi pozadavky za u€elem stanoveni souladu pfijatych
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a pozadovanych hodnot parametru kvality zaru€uje poZzadovany vysledek. Kontrola
kvality produktu ur€uje neshodu technologickych ukazatelt od stanovenych norem
a provadi potfebné opatfeni, aby je odstranila. Kontrola kvality vyrobku se také
provadi za ucCelem ovéfeni souladu s pozadavky zakaznika, pokud se liSi od
pozadavkd norem. Rizeni je proces uréovani a vyhodnocovani informaci o
odchylkach skutecnych hodnot, od danych hodnot nebo jejich shodnosti a vysledku
analyzy. Kontroluji se pfedevsim: cile kvality, vyvoj planu a postup procesu vyroby.
Predmétem kontroly mohou byt nejen vykony Cinnosti, ale také prace vedouciho.

Kontrolni informace se pouZivaji v regulacnim procesu (Nenadal et al., 2008).

1.2 Historicky vyvoj systému fizeni kvality

Jak uvadi Sysel (http://www.citellus.cz/), historii systému kvality I1ze rozdélit do Sesti

etap:

1. Etapa se tyka doby, kdy pfedstavit svuj vyrobek bylo mnohem lehc&i nez ted. Kdy
femesinik musel vymyslet a vyrobit produkt, ktery jesté nemél konkurenci na trhu a
po té ho prodat. Rostouci konkurence a zvySeni poptavky vedlo k tomu, Ze lidé
museli zlepSovat své produkty. Kvali tomu se femeslnici museli zménit na délniky
specialisty.

2. Etapa rustu - cely zivot se neustale zlepSuje a zvySuje oCekavani zakaznikd. Tato
etapa patfi k prvnimu systému Taylora (otec tzv. védeckého fizeni), a odpovida
pocate¢nim uloham pfistupu k systému fizeni. To se tyka doby na pfelomu 19. - 20.
stoleti. Délnik zajiStuje skoro vSechny cinnosti - zaCina nakupem, pres vyvoj
vyrobku az po jeho prode;.

3. Dalsim krokem rozvoje kvality produktu byla vyroba vojenské techniky pro 1.
svétovou valku. Hodné staveb a zafizeni bylo zni¢eno, proto vzrostla poptavka po
obnové seriové vyroby. V tuto dobu vyrobky museli dosahnout co nejvy$si urovné
kvality. Potfebovali hodné kvalifikovanych pracovniku, ale bylo moc tézké v tuto
dobu najit specialisty, proto vSechno bylo kontrolovano techniky.

4. Etapa — fizeni kvality probihalo pomoci statistickych metod. Druha svétova valka
ovlivnila zpusob Fizeni jakosti. Od té doby, kdy USA vstupuje do valky, zacina
hromadna poptavka po vyrobcich a materidlech nejvySsi jakosti v americkém
nejlepSim feSenim bylo zacit pouzivat jiné metody — metody statistické vybérové

kontroly. Tato metoda byla vyuZita v obdobi od roku 1940 do roku 1960.
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5. Etapa — zacCina nové celopodnikové fizeni TQC (Total Quality Control). Od roku
1960 vznika jiny, moderni system fizeni jakosti. Tento novy koncept se odliSuje od
predchazejicich tim, Ze kvalita musi probihat nejenom ve vyrobé&, ale musi se tykat
celopodnikového prostredi.

6. Etapa — pojem TQM (Total Quality Management) vychazi z predesiého TQC,
rozviji se po celém svété a v dnesni dobé je idealizovanym zakladem soucasného

fizeni kvality.

1.3 Zakladni metody a nastroje v managementu kvality
Nenadal (2018) popisuje sedm zakladnich nastrojl, které se vyuZivaji v Fizeni

kvality, a to jsou:
e Kontrolni tabulky a zaznamniky
e Paretuv diagram
¢ \yvojové diagramy
e Histogram
e Bodovy diagram
e Regulacni diagram
e Ishikawdv diagram
Kontrolni tabulky a zaznamniky

Jsou nastrojem pro ru¢ni shromazdovani puvodnich dat a jejich automatické
usporadani systematizovanym zplasobem. Zakladnim krokem kazdého procesu je
informace, ktera se sklada z dokumentace a zapisu pocatecnich dat. Kontrolni
tabulky se objevuji ve tfech odveétvich: nastroj pro zlepSeni nacitani obrovského
mnozstvi rozliSnych druhl dat, nastroj pro znazornéni odliSnosti méfeni, nastroj

ukazujici nalezisté néjakych konkrétnich vad. Ukazka kontrolni tabulky je na obr. 1.
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KONTROLNi TABULKA PRUMERU HRIDELE Tabulka &.: 114
Datum: 4. 8. 1996 Cislo noze: B32 Operator:

Cislo soustruhu: 32146 Poznamky: vybér. kontrola
Stupnice (mm) Zaznam Souéet

(0,4-0,7) HH 111 9 LSL
(0,7-1,0) HH I 8

(1,0-1,3) HiF HiF 1 1 20

(1,3-1,6) HiF Hi HHF HiFHIF 1Y 35 usL
(1,6-1,9) HH HE 111 18

(1,9-2,2) fiti 5

Zdroj: (Nenadal et al., 2008)

Obr. 1 Kontrolni tabulka

Paretulv diagram

V fizeni jakosti je Paretova analyza rozhodovacim nastrojem a slouzi pro to, aby se
dosahlo podstatného vysledku v feSeni omezeného poctu ukolld. Paretova analyza
muze byt pouzivana pro zjisténi ,zivotné dulezité mensiny“, stanovuje priority pfi
odstranéni pficin pfi analyze mnozstvi vadnych produktd, analyze moznych pficin
zastaveni chodu zafizeni, analyze zavad a poskozeni stroju. Jednim z
nejvykonéjSich nastroju v oblasti fizeni kvality je Parettiv diagram (obr. 2). Principem
Paretovy analyzy je oddéleni vyznamnych faktord (to je pfi€ina konkrétniho
problému se stupni jakosti) od méné vyznamnych a zjistit na co obratit pozornost pfi
vylepSovani procesu. Paretova analyza muze byt vyuzita v pfipadé vyjadreni
nejCastéjSich opakujicich se zavad (napf. druh zmetkové vady). Pro vymezeni
zivotné dullezitych vad je kritérium 80/20, kde 80% nasledkl zpusobuje 20% pficin,

ale v souvislosti s konkrétnim problémem, toto pravidlo nemusi platit. Hlavni je to,

Mg wivs

Jak uvadi JaroSova (2019), analyza se zaklada na sestrojeni Paretova diagramu.
Paretlv diagram v sobé zahrnuje spojnicovy a sloupcovy graf. Dal bude popsan
postup sestaveni Paretova diagramu. Nejdfive se pfipravi seznam skupiny pficin,
které vyplyvaji z daného problému. Dal§im krokem je vybér, jakym zplsobem bude
probihat hodnoceni zvlastnich pfi€in (zakladnim ohodnocenim je Eetnost vyskytu za
dané obdobi). Dale bude vybrano obdobi, ve kterém budou analyzovana data. Pak
jednotlivé pfi€iny budou sestaveny sestupné a vypocitany kumulativni soucty dat

(kumulativni soucet je soucet sestupné sestavenych dat zvlastnich pficin). DalSim
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krokem je sestrojeni sloupcového grafu, kde vybrané pficiny budou uvedeny na
vodorovné ose a velikost pfispévku vybranych zvlastnich pfi€in se budou nachazet
na svislé ose. Nakonec se sestavi Lorenzova kfivka (jedna se o spojnicovy graf,

ktery ukazuje v procentech pribéh souctu relativnich kumulativnich hodnot.)
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Zdroj: (Machag, 2020)

Obr. 2 Paretiv diagram

Vyvojové diagramy

Popisuji obecny pfistup rlznych druhd procesu; jsou graficky znazornény v
jednotlivych souvisejicich krocich, které maji rizné feSeni problému. Klicové prvky
tohoto procesu jsou: zahdjeni procesu, rozhodovaci ¢innosti, ukon€eni procesu.
Nenadal (2008) rozdéluje Vyvojovy diagram na 3 zakladni typy, které budou
ukazany na obr. 3,4,5:

e Linearni vyvojovy diagram
e Vyvojovy diagram vstup/vystup

e Integrovany vyvojovy diagram

14



Y

Provedeni vybéru
o rozsahu n

Y

Zjisténi poétu
neshodnych jednotek x

Ano
Ne
Zdroj: (Nenadal et al., 2008)
Obr. 3 Linearni vyvojovy diagram
VSTUPY VYSTUPY

Strategicka Rozhodnuti Systém
koncepce o budovani SJ managementu
a politika podniku podie ISO jakosti
Analyza ¢ .
soucasného Pfiprava Uvodni projekt
stavu podniku k budovani SMJ
Vstupni analyzy Hodrocen( Souhrnna zprava
nameéstkl pfipravy o postupu

v

Zdroj: (Nenadal et al., 2008)

Obr. 4 Vyvojovy diagram vstup/vystup
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Zdroj: (Nenadal et al., 2008)

Obr. 5 Integrovany vyvojovy diagram

Histogram

Je sloupcovy graf zobrazujici statistické informace a pomaha srozumitelné zobrazit
plnéni Ukold pomoci grafu, a Castéji se pouziva pro zpracovani velkych dat.
Znazorfiuje rozdéleni &etnosti hodnot uréitého znaku. Sitka sloupct oznadena
intervalem h, ktery ma dolni a horni hranici xo a x+ vySka oznacuje Cetnost hodnot
ur€itého znaku. Histogram znazornuje variabilitu a uroven hodnot v souvislosti k

predepsanym mezim v pribéhu procesu.

Histogram (n = 980, X¥= 2,524 7, s = 0,009 06
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Zdroj: (Nenadal et al., 2008)

Obr. 6 Histogram
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Bodovy diagram

Graf znazorfiuje stochastickou zavislost dvou nahodnych proménnych (Nenadal et
al.,, 2008). Tento diagram dava zakladni informace o existenci stochastické

zavislosti, jeji formé tésnosti vztahu (obr. 7).

Proménna y

0.2 0.4 0.6 0.8 10

Proménna X

Zdroj: (Nenadal et al., 2008)

Obr. 7 Bodovy diagram

Regulaéni diagram

Je zasadnim nastrojem metody SPC (viz oddil 1.4 SPC). Tento graf ukazuje na
zménu kliCovych charakteristik procesu v prabéhu ¢asu. Regulaéni diagram
znazornuje graficky sledované veli€iny, které nutno regulovat a kontrolovat, aby
dodrzely proces v potfebném stavu (obr. 8). Na horizontalni ose X se nachazi pofadi
podskupin, na vertikalni ose Y jsou hodnoty vybérovych charakteristik sledovaného
znaku. V diagramu jsou oznacCeny: CL (centralni pfimka, ktera odpovida stfedni
hodnoté vybérové charakteristiky), UCL (horni regulacni mez) a LCL (dolni
regulacni mez), sledovana charakteristika (jeji hodnty) by se mély pohybovat mezi
nimi. Pokud se v této oblasti nachazi vétSina bodd, je proces stabilni a statisticky
zvladnuty. S pomoci regulaéniho diagramu zjistime, jestli je proces statisticky
zvladnuty a dal Ize posoudit, co ovliviiuji odchylky od pozadovaného stavu. Tento
diagram bude pouzit v praktické Casti pro podil neshodnych dild. V takovém

diagramu jsou pouzivany 3 sigma meze podle vzorce:
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ucL = u,, + 30, LCL = p,, — 30, (2)
Kde u,, oznacuje stfedni hodnotu vybérového znaku a smérodatna odchylka

vynasené charakteristiky je ¢,,. Na zmény v pribéhu procesu mohou upozornit i

systematicka seskupeni po sobé vynasenych bodech.

A Homi regulaéni mez (UCL)

B e T T
4

- W i 9 /\/

26 Centralni pfimka (CL)

O

SF * N

-0 Dolni regulaéni mez (LCL)
| EEE i el e BB

Podskupina

Zdroj: (JaroSova, 2019)

Obr. 8 Regulaéni diagram

vrw

Ishikawtiv diagram (Diagram pfi€in a nasledk)

Pomoci grafické metody analyzy a formovani kauzality, je mozné definovat 5
zakladnich pficin: ¢lovék, stroj, metoda, material, vedeni (obr. 9). Kazda z téchto

zakladnich pfi€in muze byt rozdélena podrobnéji.

Ishikaw(v diagram je uplatfiovan v oblastech:
- Systematického a plného stanoveni pfi€in vzniku problému.
- Analyza procesu vyroby
- Vizualni ocenovani — kauzality

Pomaha objasnit vice problémim a jejich pfiCinam, aby tyto prevedl do

strukturovaného znazornéni.
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Pficina Nasledek

([ Woaveni )( proces | Lide |
N\

Problém

Prvotni
pficina

[ Materialy ][ Prostfedi ][Management]

Zdroj: Diagram pficin a nasledk © 2002 [online]. [cit. 26. 04. 2016]. Dostupné z:
https://cs.wikipedia.org/wiki/Diagram_pfi¢in_a_nasledku

Obr. 9 Ishikawtv diagram

1.4 Podstata SPC

Pro dodrzovani pozadované urovné kvality, existuje potfebna metoda SPC, ktera
pomaha analyzovat data v pribéhu vyrobniho procesu, aby systém fizeni v€as
reagoval na jakoukoliv zménu ve vyrobnim procesu. V kazdém takovém procesu
zkoumame stanovena kolisani sledovaného znaku, coz je zplUsobéno velkym
mnoZzstvim odliSnych pfi€in. Kazda z nich je podporovana jen viditelnou mérou, v
souctu s tim mohou vyjadfit i nahodné kolisani, kvlli danym podminkam vyroby
nejsou odstranitelné a jsou proto povazovany za pfirozené pro ten proces. Proces
je statisticky zvladnuty, jestlize v ném pusobi jenom nahodné pfiiny. Na
vystupu procesu vyroby se mohou projevit zmény, ktery jsou zpusobeny zvlastnimi
priCinami, tyto pfiCiny nejsou inherentni Casti vyrobniho procesu, mohou byt
odstranény a oznaceny jako vymezitelné pfic€iny. Cilem statistické regulace je co
nejdriv tyto pfiiny zjistit a zajistit jejich v€asného odstranéni. ,Z procesu se v
pravidelnych, dostatecné kratkych ¢asovych intervalech vybira cast jednotek ke
kontrole® (JaroSova, 2019). Tyto vybéry jsou logickymi podskupinami. V ramci téchto
podskupin se projevuje jenom nahodné, nebo malé kolisani. V intervalech mezi
jednotlivymi vybéry, muze se stat nezadouci zména v procesu. Zvolena vybérova
charakteristika (napf. pocet neshodnych kusu, pramér, rozpéti) se uréena v kazdé
podskupiné. Hodnoty vybérovych charakteristik chronologicky se vynasSeji do
regulacniho diagramu a bude provedena analyza regulacniho diagramu.
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Hlavnim nastrojem SPC je regulacni diagram, ktery byl vynalezen v r. 1924 W. A.
Shewhartem.

Typy regulace podle typu regulované veliCiny:

Regulace méfenim: v pfipadé, jestli znak kvality muze byt vyjadfen Ciselné, jde o

regulaci méfenim.

Regulace srovnavanim: v nékterych pfipadech znaky kvality nemohou byt
vyjadreny Ciselné, kvuli tomu mazeme urcit, jestli kontrolovany produkt je shodny

nebo neshodny podle stanoveného pfedpisu. To znamena, Ze znak je atributivni.
Ctyfi zakladni regulaéni diagramy srovnavanim jsou:

e np-diagram; tento diagram pro pocet neshodnych kusl s konstantnim

rozsahem podskupin.
e p-diagram; tento diagram pro podil neshodnych kusu.
e c-diagram; tento diagram pro vypocet neshod v podskuping.

e u-diagram; tento diagram je vhodny pro sledovani primeérného poctu neshod
na jeden kus.
P-diagram

Tento diagram slouzi pro sledovani podilu neshodnych jednotek k celkovému poctu
kontrolovanych jednotek, vyuZzitelny v pfipadé stejného i nestejného rozsahu
podskupin. Jednotliva stanovena mira vyrobenych jednotek tvofi podskupinu, kde

p; je podil neshodnych kusu:

pj = (2)

nj
dj je poCet neshodnych kusU v j-té podskuping, n;je rozsah v j-té podskupiné.

velikost stanoveného mnozstvi mize byt odliSna. Hodnota p; se nachazi na ose y,
na ose X je poradi podskupin.
CL je Centralni pfimka, ktera vykazuje pramérny podil neshodnych kusl z

celkového vybéru (p), kde kn je celkovy pocet kontrolovanych kusu.

k
— Zj=1dj
kn

CL 3)
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LCL (dolni regulaéni mez) a UCL (horni regulacni mez) jsou spocitany vzorcem:

LCL,UCL = p + 3 [22=P) (4)

Si

kde 7 je primérny rozsah podskupin.

1.5 Metody fizeni kvality

Podle ucCeni Nenadala (2018) ucelem kontroly kvality je ovéfit dodrzovani
skute€nych hodnot ukazatell kvality. Tyto Ukazatelé se stanovuji na zakladé
pozadavkl vyroby a zakaznikd. Kontrola kvality zahrnuje nasledujici kroky:
vymezeni cili na zafizeni a vyrabénych dill, vymezeni nomenklatury ukazatelt
kvality, prostfedk a metod kontroly; metody kontroly objektd a odbér vzorkd;
testovani vzorkd podle pfedem zvoleného rozsahu indikatord kvality; analyza
vysledkl zkouSek a zkousek porovnanim skutecnych hodnot ukazatell kvality se
zakladnimi, regulovanymi hodnotami stejnych ukazatell; provadéni technickych
dokumentu kontrolnich aktud, zasilani zaznam(. Nékteré metody:
Deminguv cyklus (PDCA cyklus) — je metoda regulaci a postupného zlepSovani
vyrobnich procesu statku, sluzeb, produktl, optimalizace jednotlivych objektu. Pfi
pomoci neustalych kontrol, probihajicich prfed, béhem a po vyrobnim procesu, a pfi
pomoci rozvoje (formovani) odpovédnosti za kvalitu a pfedevS§im pomoci stalého
auditu vyrobniho procesu, mohou byt odhaleny slabé stranky v rliznych procesich
podniku.

e Plan (planuj) — pfiprava planovaného vylepSovani (zamér),

e Do (délej) — uskute€néni toho, co bylo naplanovano,

e Check (kontroluj) — provéfeni realizovanych vysledku proti prvotnimu

planu.
e Act (jednej) — pfijeti opatfeni k odstranéni pfi€in odchylek od

planovaného vysledku, zmén v planovani a pfidélovani zdroja.

CAF — tento nastroj fizeni jakosti byl sestaven pro organizaci vefejného sektoru.
Model CAF je jednoduchy oproti ostatnim modelim TQM. V praxi tento model
pomaha stanovit prvotni uzka mista managementu organizace.

Poke Yoke —slouzi pro odstranéni jednoduchych vad, to mlize byt specialni

jednoucelové i laciné zafizeni, které odstranuje moznost vyrabét nekvalitni vyrobky.
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Total Quality Management (TQM) — je komplexni metoda, ktera se tyka fizeni
kvality ve vSech oblastech organizace, kde ,Total “ znamena zapojeni kazdého
zaméstnance ve firmé. ,Quality“ se tyka pojmu kvality v organizaci. ,Management*
obsahuje celkovy systém a procesy probihajici v organizaci. TQM je pojeti
stanovené pro organizaci, zaméfené na kvalitu, kde zakladem je zapojeni kazdého
ucastnika a nasmérovani na dlouholetou perspektivu, aby se uspokojily poZzadavky
zakaznika.

Six Sigma

Jak uvadi Nenadal (2008) ve své publikaci strategie Six Sigma to je pojeti
zlepSovani, které se zamérfuje predevsim na odstranéni neshod, usporu nakladi a
zkraceni prubézné doby vyroby. Six sigma je odlisna tim, Ze do systemu kvality

zapojuje vedeni organizace a proto je systém nasmérovan ,shora dold“.

1.6 Normy ISO

Stegrova (2017) ve své publikace uvadi:
ISO 9001 — Je norma, ktera stanovuje zasady, kdy vedeni firmy stanovuje plany a
cile pro svou produkci, které jsou postupné realizovany pomoci nastavenych
procesu. Norma je zaméfena na principy Ffizeni dokumentace, lidskych zdroju,
infrastruktury, zavadi procesy komunikace se zakazniky, hodnoceni dodavatelu,
méreni vykonnosti procesu a také interni audity.
Pfinos pro organizaci:
e Udrzeni vysoké urovné vyrobniho procesu a sou€asné udrZeni vysoké
urovné kvality vyrobkud a sluzeb.
e Optimalizace nakladu — snizeni nakladu na nekvalitni vyrobek a provoznich
naklada.
e ZvySeni kvality systému fizeni, a zlepSeni (vy3Si efektivita) organizacni
struktury.

e ZvySeni divéry zaméstnancu, spotfebitelt a statu.

ISO 14001:2015 - stanovuje jednoduchou zasadu, kdy vedouci firmy stanovuji
plany a cile v oblasti emisi ze své produkce (jen splnéni zakonnych limita), které
jsou postupné realizované pomoci nastavenych procesu.

Pfinos pro organizaci:

e Nastroj na fizeni dopadu aktivit firmy na Zivotni prostredi
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o Uspora energii a materialovych zdrojd

e Rozpoznani probléma v ¢as, zachranéni pfipadnych havarii a efektivni
fizeni rizik

e SniZeni budoucich nakladu vyplyvajicich z planovani vyrobni infrastruktury

zejména s integraci se systémem fizeni kvality

ISO 45001:2018 — norma na systém fizeni bezpe€nosti a ochrany zdravi pfi praci.
Poskytuje navod a postup, které organizacim dava moznost vytvaret bezpecné
pracovisté a preventivné pfedchazet pracovnim urazim a onemocnénim. Soucasné
také zlepSovani vykonnosti BOZP. ISO 45001 je platna pro organizace bez ohledu
na jejich velikost, typ nebo Cinnost.
ISO 3834:2006 — je norma pro kvalitu pfi svafovani. Definuje poZzadavky na kvalitu
pfi svafovani jak pfi vyrobé, tak pfi montazi.
Pfinos pro organizaci:

e PInéni zakonnych pozadavku

e ZlepSeni porfadku a zvySeni efektivnosti v organizaci

ISO 27001 - je standard, ktery definuje pozadavky na systém managementu
bezpec€nosti informaci. Pozadavky normy na fizeni bezpeénosti informaci se tykaji
I veSkerych internich nebo jinak sdilenych informaci, aby nedoslo k jejich ztraté nebo
naruseni dlveéry.
Pfinos pro organizaci:

e Umoznuje ziskat diveéru firem pfi sdileni informaci

e ZlepSuje pfistup statnich kontrolnich ufadu

ISO 14001:2004 — systém environmentalniho managementu.

Hlavnim cilem je tésna souvislost systému environmentalniho managementu
s kazdodennim fungovanim podnikt a péc€e o Zivotni prostiedi. Takova spoluprace
muze otevfit velké moznosti pro firmy. Vedeni podniku v souvislosti s dodrzovanim
systému znamena efektivni pouziti zasob a image spole¢nosti, pro kterou stabilni
rist a uUcta k Zivotnimu prostfedi jsou prioritni. Cilem kazdé firmy pfi vytvoreni
vhodného systému environmentalniho managementu by mél byt udrzitelny a
efektivni na vysoké urovni.

ISO 45001 - je norma, ktera se zabyva zdravim a bezpecénosti pracovniku.

Uplatiiovani systému managementu bezpecénosti a ochrany zdravi pfi praci se
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soustfedi na bezpecné pracovni podminky a izolaci zaméstnancli od
potencionalniho nebezpedi.

Vzhledem k tomu, Ze ISO 45001 se stane soucasti obchodniho standardu bez
ohledu na to, zda organizace tento standard schvalila nebo ne. Je dulezité, aby
spolecnosti drzely krok s nejnovéjSim vyvojem pozadavkl na vyrobu dil0.

ISO/TS 16949 - je pfedni svétovy standard v automobilovém primyslu. Kombinuje
fadu standardud kvality pro vyrobce automobilt a vyrobce originalnich komponent do
jediného certifikacniho procesu.

ISO 27001 - je jednim z nejznaméjSich standard této fady, ktery obsahuje

pozadavky systému spravy informacni bezpecénosti.
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2 Systém rizeni kvality

2.1 Zakladni principy a koncepce fizeni kvality

Zasady systémoveého fizeni kvality jsou definovany pfedevsim pro organizace, které

planuji nejen pouzivat certifikaci systému jakosti, ale také ji rozvijet na cesté k

univerzalnimu fizeni kvality. Proto se tyto zasady formulované v normé ISO 9000

mohou stat zakladem pro tvorbu politiky a cild organizace. V souc€asnosti se

pouzivaji rizné systémy fizeni kvality. Firma, ktera ma fungujici systém fizeni, musi

splfovat 8 zakladnich principu, které tvofi fundament normy ISO9000.

Orientace na zakaznika. Pojem kvalita ma na prvnim misté splfiovat
pozadavky zakaznikl. Pro efektivni realizaci Cinnosti je dllezité, aby
organizace pochopily sou¢asné a budouci potfeby zakaznika. Splnily jeho
pozadavky a snazily prfekonat jeho oCekavani. OCekavani spotiebitell se
tykaji kvality produktu, ceny, rezimu, dodacich podminek a podminek sluzeb
pfi pouzivani produktd. Normy ISO 9000 jsou pfesné orientované na spravné
pochopeni potieb zakaznika.

Role vedouciho. Vedouci musi vytvofit potfebné podminky dle uspésné
realizace vSech principl systému fizeni kvality.

Zapojeni pracovnikli. Zaméstnanci spolecnosti jsou nejcennéjSim a
nejdulezitéjSim faktorem ve vyrobé a zvysSeni efektivity jejiho vyuziti (zvySeni
produktivity prace) a je schopno maximalizovat zisk spole€nosti. Systém
jakosti a jeho mechanismy by mély povzbuzovat zaméstnance, aby se ujali
iniciativy v neustalém zlepSovani kvality cCinnosti organizace, prevzali
odpovédnost za feSeni problému s kvalitou, aktivné zlepSovali své znalosti a
predavali je kolegim. Total Quality Management (TQM) pfedpoklada, ze
kazdy zaméstnanec ve firmé se aktivné zucastni své role pfi vyrobé
kvalitniho produktu. A to nejen spolupracovnici ve vyrobé, ale i inzenyfi,
manazefi kvality nebo specialisté bezpecénosti a tedy kazdy pracovnik firmy.
Procesni pristup. Jakakoli prace muze byt reprezentovana ve formé
procesu, ktery pfijima dopad na vstup a vysledek na vystup. Pro zlepSeni
efektivity spoleCnosti je proto nutné identifikovat vzajemné propojené

procesy a fidit je.
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e Systémovy pristup Fizeni. Podle téchto principl v oblasti fizeni a vyroby
jsou souborem procesu, kde je kazdy proces jako systém, ktery ma vstup a
vystup. Systematicky pfistup k fizeni kvality je implementovan vytvarenim a
zajisténim efektivniho fungovani systému managementu kvality, coz je
kombinace vzajemné propojenych a vzajemné se ovliviujicich prvki
nezbytnych pro fizeni a sledovani €innosti organizace ve vztahu ke kvalité.
Pod pojmem procesni pfistup se rozumi aplikace organizace systému
procesu spolu s jejich definici a interakci, jakoz i jejich fizeni. Systém fizeni
kvality je proto systémem vzajemné propojenych procesu.

e Neustalé zlepsSeni. Jesté pred 20 lety strategie jakosti byla zaloZena na
konceptu ,optimalni systém kvality“. Dlouhodoba zkuSenost japonského,
amerického, evropského primyslu ukazuje, Ze neni smysiné urcit limit
vylepSeni. To samé zlepSeni musi byt systémem a soucasti systému fizeni.

¢ Rozhodovani na zakladé faktu. Je tfeba sbirat a analyzovat fakticka data.
Na zakladé téchto udaju moci rozhodnout. Statistické metody fizeni, analyza
a regulace jsou nejrozsSifenéjsi.

e Vzajemné prospésné dodavatelské vztahy. Tento princip je tfeba pouzivat

jako ve vztazich s vnéjSimi a vnitfnimi dodavateli.

2.2 Neustalé zlepSovani v systémech managementu kvality

Jak uvadi Nenadal (2008), kazda firma tvofi nalezité podminky pro neustalé
ZlepSovani. Aby se dala garantovat budoucnost organizaci a uspokojovat zaujaté
strany, vedeni firmy potfebuje vytvofit takovou strukturu, ktera bude zapojovat
zaméstnance do vyhledavani moznosti k vylepSeni produktivity procesu a
vykonavani prace. Vedeni firmy vytvafi prostfedi, které ma zapojit pracovniky.
V posloupnosti systému prace jsou jednotlivé Cinnosti rozdéleny mezi pracovniky
takovym zpusobem, Ze kazdy zodpovida za svou Cast prace, za svUj usek. Tato
struktura osobni zodpovédnosti umoznila vylepSeni produktivity prace a celé

organizace.

Proces neustalého zlepSovani zahrnuje dalSi kroky: musi byt stanoven problém
procesu a vybrana oblast zlepSovani s uvedenym dldvodem. Dal$im krokem je
vyhodnoceni ucinnosti stanoveného procesu. Probiha analyza udaji takovym

zpusobem, aby vyjadfila nejCastéjSi problémy. Po zjisténi problém( postupuje
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proces ur¢eni moznych feSeni. Ma se zvolit optimalni feSeni pro odstranéni pfiiny
problému a zamezit jejich opakovani. Nasledujicim krokem je potvrzeni, zda
vybrané feSeni efektivné funguje a vyplfiuje pfirozené funkce. Nakonec se musi
stanovit vyhodnoceni systému zlepSovani, jestli jsou vybrané problémy efektivné

feSeny a mlze byt uplatfiovan jinde v organizacich.

2.3 Rizeni neshodnych vyrobk

Nedilnou &asti systému zajiStovani kvality ve firmé je fizeni neshodnych vyrobkda.
Aby byla dodrzovana uroven jakosti ve vyrobé, je tfeba nejprve vyresit problémy,
které se tykaji neshodnych vyrobkd v rlznych etapach procesu vyroby. Vyznam
neshoda oznacuje odklonéni od technickych specifikaci (technicky vykres), to se
tyka produktu, které nesplnuji stanoveny pozadavek (napf. nespravny rozmér,
hmotnost, barva). V procesu fizeni neshodnych produkti se nejprve provadi
specialni operace pro zjisténi neshody. Pfi ur€eni zavady musi byt vyrobek co
nejdfive specialné oznacen. DalSim neméné dulezitym krokem je zaznam o
neshodé, kde je uveden popis neshody, ¢as a misto zjisténi pfi€iny. Vyporadani
moznych pfi€in neshodnych vyrobkd se projednava s tymem odbornikl z oblasti
fizeni jakosti. Po zjisténi realné pficiny neshody je tfeba urcit naklady a ztraty na
zavedeni napravy. DalSim krokem je proces feSeni Skody. Nakonec se v
konkrétnich ¢asovych intervalech provadi preventivni kontrola nasazenych opatfeni
(Nenadal et al., 2008).
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3 Priehled procesu vyroby prevodovek, rozbor typa zavad

V Praktické cCasti bude analyzovan proces vyroby mechanickych pfevodovek
MQ200 ve Skoda Auto a.s. na bazi roénich vysledki oddéleni ,GQH-1/2 Kvalita
vyroby komponenti MB/M6 - EOL". Pfi zpracovani byla vyuZzita data z obdobi 1. 1.
2019 - 31. 12. 2019 a béhem néhoz bylo vyrobeno 375 031 kusu pfevodovek, z toho
bylo 1 012 kusl neshodnych. Stanoveny interni ro¢ni cil byl max. 3 000 ppm. Pocet
neshodnych prevodovek za sledované obdobi tak splnuje cil stanoveny vedenim

kvality zavodu. Vysledna hodnota ppm se vypocte podle nasledujiciho vzorce:

1012
375031

x 1000 000 = 2 698 ppm (5)

Vypoctena hodnota 2 698 ppm ur€uje splnéni stanoveného cilu za rok 2019. V
zajmu neustalého zlepSovani kvality je vhodné identifikovat nejCastéji se vyskytujici
neshody, aby bylo mozné zaméfit se na odstranéni jejich pficin. Pomoci
retrospektivni analyzy procesu pomoci regulacniho diagramu je mozné sledovat

pribéh kvality procesu v Case a v pfipadé jejiho zhorSeni hledat jeho pficiny.

3.1 Proces vyroby prevodovek

Vyrobni proces zaCina pfedmontazi hnaciho hfidele a pfedmontaZzi pastorku (hnany
hfidel), nasledné probiha kamerova kontrola, ktera zjiStuje, jestli je spravné
namontovan typ kola, pojistné krouzky a synchronni spojky. Dale je lisovani sestavy
lozisek, kde se sestava nalisuje na hfidele. DalSi operaci je provadéni kamerové
kontroly. Tam se zjiStuje, jestli je spravné dano kolo zpétného chodu a typ sestavy
fazeni. Nasleduje montaz skfiné pfevodovky. DalSi operaci je lisovani skfiné
prevodovky na sestavu loZisek. Po montazi kola a synchronni spojky 5. rychlosti se
vymeéfuje pojistny krouzek na hnany a hnaci hfidel. DalSi operaci je montaz
pojistného krouzku, pak pfedmontaz a viozeni diferencialu a po té skfiné spojky.
Nasledné vymeéreni predpéti diferencialu a nalisovani vnéjSiho krouzku loZiska
diferencialu, pak naneseni tésniciho tmelu. Po naneseni tésniciho tmelu na skfin
spojky se skfin prevodovky preklopi na skfin spojky a nasleduje seSroubovani. Dale
pokraCuje montaz hfidele fazeni, fadici vidlice a Cepu fazeni, vika 5. rychlosti a
montaz tésnicich krouzkl do skfiné spojky a pfevodovky. DalSi operace je viozeni

technologickych pfirubovych hfideld. Nasledna zkouska tésnosti ukazuje, zda byla
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montaz obou skfini spravna a jestli nema néjaky unik. Po zkouSce tésnosti se
montuje vypinaci paka spojky. Nasledné pfevodovka musi byt zvazena bez oleje a
naplnéna olejem. Probiha proces kontroly hluénosti vSech rychlosti na zabihacim
stavu EOL. Po odsati oleje z pfevodovky je zvazena se zbytkovym olejem. Po
odebrani technologickych pfFirubovych hfideld musi byt pfevodovka oznadena
(nalepeni Stitku, razeni Cisla). Nakonec je pfevodovka vloZena do logistické palety

a odvezena na logisticky prostor.

3.2 Kontrola kvality vyrobniho procesu prevodovek MQ200

Montazni linka vyroby mechanickych pfevodovek MQ200 je komplikovany
zfetézeny vyrobni proces, jehoz vysledkem je kvalitativné uvolnéna funkéni
pfevodovka na KB3. Tomuto kontrolnimu bodu (KB3) pfedchazi fada dil€ich
kontrolnich operaci, které jsou znazornény na obr. 10. Jedna se pfedevSim o
¢innosti montaznich spojl, tésnosti a spravného pouziti odpovidajicich dilu

(kamerové systémy). Tento prehled je sestaven v tab. 1.
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A SHODNY OPERACE
AUTOMATICKA | PREDMONTAZ Mg?LLAZ VP. PRO OPERACE SPOLECNA OPEESCE
ST. 27x DILU 18x e PREX?(DOV MQ200GA PRI?AI\//IC?AZOO MQ200KA

Zdroj: (Interni materialy SA, 2019)
Obr. 10 Prehled kontrolnich operaci na MLP (Kontrolni oprace na MLP2 se provadéji
v bodech, ozna¢enych v ).

Tab. 1 Seznam kontrolnich operaci

Cislo operace Popis kontroly ZpuUsob kontroly
50 synch}:(?:r:?ﬁloa kprgLoiTlT ?asltcl)iiska Kamerova
200 Kontrola sestavy Kamerova
211 Kontrola kola zpétného chodu Kamerova
215 Kontrola typu skfiné Kamerova
297 Kontrola typu skfiné spojky Kamerova
320 Kontrola naneseni tmele Kamerova
430 Kontrola tésnosti Tlakova
460/1,460/2,460/3,460/4 Kontrola hlu¢nosti a funkci Zabihaci stavy

Kamerové systémy maji za uUkol rozpoznat pfFitomnost spravného dilu
k odpovidajicimu typu pfevodovky. Jedna se o moderni bezobsluznou, 100%
optickou kontrolu, ktera vyhodnocuje zjisténou realitu (obrazek dilu) a porovnava ji
s predlohou v softwaru.

Paretuiv diagram

Ke konstrukci Paretova diagramu byla vyuZzita data za obdobi 1. 1. 2019 - 31. 12.
2019, kdy se vyrobilo 375 031 prevodovek a na nich bylo zjisténo 1 012 neshod.
Typy neshod jsou uvedeny spolu s Cetnosti vyskytu v tabulce 2.
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Tab

. 2 Vypocet Paretova diagramu

S Kumulativni Kumulativni
Typ neshody Cetnost Cetnost Cetnost v %

1. vadné opr. pastorku/zubu 108 108 11
2. vadné opracovani kola 1. r. 72 180 18
3. poSkozené kolo 5. r. 69 249 25
4. posSkozené talifové kolo 60 309 31
5. kolize 2,3.r. 57 366 36
6. vadné opracovani kola 5. r. 55 421 42
7. vadné opracovani diferencialu/zubu 54 475 47
8. pfi€ina zavady nezjiSténa 48 523 52
9. kolize 2,3 r., vadné opracovani kola 2. r. 44 567 56
10. opracovani hnaci hfidel, zpateCka 35 602 59
11. poSkozené loZisko 372 34 636 63
12. vadna montaz loziska 4. r. 34 670 66
13. vadné opracovani kola 5. r. 32 702 69
14. vadné opracovani kola 6. r. 32 734 73
15. vadna montaz hnaci hfidele 32 766 76
16. vadné opracovani hnaci hfidele 2. r. 31 797 79
17. vva’\dné m’ony.éli o_toc':eny kuzelovy krouzek 30 827 82
na prirubové hrideli

18. vadné opracovani pastorku, prim. 32 29 856 85
19. vadné opracovani kola 4. r. 28 884 87
20. poSkozeny pastorek 1. r. 26 910 90
21. poSkozeny pastorek/zuby 24 934 92
22. vadné opracovani kola 3. r. 20 954 94
23. vadné opracovani kola 3. r. 16 970 96
24. poskozené kolo 1. r. 14 984 97
25. poskozené kolo 3. r. 14 998 99
26. poSkozeny hnaci hfidel+kolo 3.r.a 5. r. 14 1012 100
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Obr. 11 Paretiv diagram

Na zakladé Paretova diagramu Ize uCinit zavér, ze nejCastéjSi neshoda je vadné
opracovani pastorku/zubu které se vyskytlo v 11 % pfipadu. Z celkového poctu
neshody tvofi 50 % osm nejCastéjSich typu a 80 % neshod tvofi sedmnact typu
neshod z celkového poctu 26 typl (tab. 2).

Vyhodnoceni systému pfijatych opatfeni u TOP 3 zavad:

TOP 1 vadné opracovani ozubeni na hfideli.

Ve sledovaném obdobi bylo zjisténo celkem 108 pfevodovek s touto zavadou, coz
pfedstavuje 11% z celkového mnozstvi neshodnych pfevodovek.

Analyza pficin: Problematika byla zpUsobena nestabilitou na stroji Reishauer
012.

Prijata opatreni: 1. Pozastaveni vyroby, 100% zpétna kontrola dilu, mé&feni na
DO3.

2. Kontrola vlle na vSech osach stroje, zjiSténa vule v kuzelu
v protidrzaku, feSeno vétsim pfitlakem osy W (600 N).
3. Seznameni pracovniku se zavadou.

Ucinnost opatfeni: po dodani a namontovani nového drzaku je systém upnuti OK.
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TOP 2 vadné opracovana kola 1. r.

Ve sledovaném obdobi bylo zjiSténo celkem 72 pfevodovek.

Analyza pficin: vadné upnuté dily (vyosené) na stroji OFA 32 - hazi.

Pfijata opatreni: 1. Vycisténi a prebrouseni dosedacich ploch upinace stroje.
2. Sefizeni ofukd, vyména ofukovaci trysky.
3. Seznameni pracovniku se zavadou.

Ucinnost opatfeni: po pfebrouseni dosedacich ploch a ofuku je proces OK.

TOP 3 mechanicky poskozena kola 5. r.

Ve sledovaném obdobi bylo zjisténo celkem 69 pfevodovek.

Analyza pficin: nevhodna manipulace s dily na montazni lince pfevodovky
(MLP).
Pfijata opatreni: 1. Provedeni provérky manipulace s 5. r. na MLP.

2. Dovybaveni pracovisté 5. r. na MLP o plastové kryty na

podavaci dilu.

3. Seznameni pracovniku se zavadou.
Ucinnost opatfeni: po dopinéni MLP o plastové kryty a proSkoleni pracovnikd, je
proces OK.
Regulaéni diagram pro podil neshodnych
Prubéh kvality procesu v diagramu je vyjadieny podilem neshodnych dilu v Case.
Podskupiny jsou tvofeny pocétem kusu vyrobenych za tyden. Protoze se provadi
100% kontrola, tak podskupiny maji nestejny rozsah. Kvdli celozavodni dovolené
byli vynechany 30, 31, a 32. tyden. Zmény podilu neshodnych dill jsou vyjadieny
p-diagramem (obr. 12). Protoze se rozsah podskupin (poCet vyrobenych
pfevodovek za tyden) v ostatnich tydnech pfilis neliSil, byl pfi konstrukci regulaéniho

diagramu uvazovan primeérny rozsah 7 = 8 153 ks (data pro vypocet v pf. 1).

Centralni pfimka CL odpovida primérnému podilu neshodnych pfevodovek
v podskupinach (p);

1012

CL=7p=
P =375031

= 0,00269

Podle vzorce (3) vypocitame hodnoty regulacnich mezi:
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Obr. 12 p - diagram

V tydnech 21-22, 38 byl podil pfili§ vysoky, body jsou nad horni regulaéni mezi kvali
chybé dodavatelu, ktefi dodali sérii Spatnych lozZisek (povrchova vada; neshoda &.
11 vtab. 2). DalSi pfiCina takového obrovského mnozstvi vypadlych prevodovek
v tydnu 38 - byla pfekro€eni variability valivého ozubeni (coz potvrdily vyskyty ve

vadnych opracovanich, tab. 2).
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Cilem dané bakalarskeé prace bylo porovnat uc€innost systému kontroly kvality, jestli
je kvalita ve vyrobé& prevodovek uc€inna, Cemuz byla vénovana treti ¢ast prace.
Analyza kvalitativnich dat neshodnych vyrobkd z roku 2019 byla provedena pomoci
Paretova diagramu a p-diagramu, uplatnénych ve vyrobnim procesu vySe uvedené

spolecnosti.

Ze zpracovaného pfehledu TOP neshody vyplyva, Ze rozvrzeni tydennich vysledku
poCtu neshodnych prevodovek se vétSinou pohybuje mezi vypoctenymi hranicemi
horni a dolni regulaéni meze. Je to proto, Ze pfevaznou pri€inou neshodnych
prevodovek je nedodrZeni rozméru na ozubeni. To znamena, Ze se jedna o neshodu
v zavodé SA vyrobenych dilech. Prekrogeni pfes horni regulaéni mez bylo
zpusobeno nekvalitou nakupovanych dild, jejichz uzitné viastnosti se kontroluji az

na smontovanych pfevodovkach, napf. hluéna loziska se zjisti az na EOL.

Na zavér lze fict, Ze zpracované vysledky jednoznacné prokazaly a vysledna
neshoda 1 012 kusu za rok 2019 vyrazné splnila pozadavek a cile daného roku.
Vysledné ppm 2 698 jednoznacné splhuje pozadavek ppm < 3 000 neshodnych
prevodovek. Pro zajisténi tohoto vysledku byl nalezen funkéni systém opatfeni od
analyzy pfes kratkodobé opatreni ,prace s lidmi“ az po dlouhodobé opatfeni (napf.

nakup novych vyrobnich technologii).
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Priloha ¢. 1 data pro vypocet p - diagramu

Tyden pocCet vyrobenych poCet neshodnych podil
2 7 353 6 0,000 816
3 7 837 14 0,001 786
4 7 882 14 0,001 776
5 6 554 16 0,002 441
6 8471 16 0,001 889
7 7 983 13 0,001 628
8 8 934 14 0,001 567
9 6 990 10 0,001 431
10 9183 13 0,001 416
11 7 842 34 0,004 336
12 8 010 27 0,003 371
13 7 807 22 0,002 818
14 8 455 35 0,004 140
15 8421 15 0,001 781
16 6 457 19 0,002 943
17 6 636 12 0,001 808
18 3 387 3 0,000 886
19 9197 28 0,003 044
20 7 688 12 0,001 561
21 7 567 49 0,006 475
22 7 804 97 0,012 430
23 8 215 23 0,002 800
24 8 095 17 0,002 100
25 8 059 16 0,001 985
26 7 004 16 0,002 284
27 6 792 11 0,001 620
28 9 255 18 0,001 945
29 6 637 19 0,002 863
33 8 415 23 0,002 733
34 8 595 22 0,002 560
35 8 607 29 0,003 369
36 9234 32 0,003 465
38 9071 45 0,004 961
39 8 603 20 0,002 325
40 9198 23 0,002 501
41 9162 19 0,002 074
42 9 361 18 0,001 923
43 9470 50 0,005 280
44 5430 18 0,003 315
45 10 552 27 0,002 559
46 9 269 15 0,001 618
47 9 397 18 0,001 916
48 10 181 16 0,001 572
49 9 240 15 0,001 623

39




50 9294 17 0,001 829
51 7437 16 0,002 151
3 375031 1012
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